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1. Spodaj podpisani Žiga Gazvoda, rojen 14. 12. 1994 v Novem mestu, študent Fakultete 
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2. Izjavljam, da je zaključna naloga, ki sem jo oddal v elektronski obliki, identično tiskani 
verziji. 
 
3. Izrecno izjavljam, da v skladu z določili Zakona o avtorski in sorodnih pravicah (Ur. l. 
RS, št. 21/1995 s spremembami) dovolim objavo zaključne naloge na spletnih straneh 
Fakultete in Univerze v Ljubljani.  
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za izdelavo zaključnih del, kar pomeni, da sem: 
‐ poskrbel, da so dela in mnenja drugih avtorjev oziroma avtoric, ki jih uporabljam v 
zaključni nalogi, citirana oziroma navedena v skladu z Navodili za izdelavo zaključnih 
del, in 
‐ pridobil vsa dovoljenja za uporabo uporabljenih podatkov in avtorskih del, ki so v 
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zapisal; 
‐ se zavedam, da je plagiatorstvo – predstavljanje tujih del (v pisni ali grafični obliki) kot 
mojih lastnih – kaznivo po Kazenskem zakoniku (Ur. l. RS, št. 55/2008 s spremembami); 
‐ se zavedam posledic, ki bi jih na osnovi predložene zaključne naloge dokazano 
plagiatorstvo lahko predstavljalo za moj status na Fakulteti za strojništvo Univerze v 
Ljubljani v skladu z relevantnim pravilnikom. 
 




















Ključne besede: velepodatki 











Proizvodna industrija se spopada z globalizacijo. Izdelke mora izdelovati bolje in hitreje, 
obenem pa zmanjševati stroške proizvodnje. Učinkovitost proizvodnje se lahko izboljša z 
analizo razpoložljivih proizvodnih podatkov. Ta zaključna naloga se osredotoča na analizo 
podatkov pri procesu injekcijskega brizganja plastike.  V njej je realiziran in predstavljen 
program, ki podatke iz krmilnika in sistema za upravljanje proizvodnje smiselno uredi v 
programu na osnovi Python programskega jezika in jih shrani v podatkovno bazo MongoDB. 
Rezultat naloge so podatki, shranjeni v podatkovni bazi, s katerimi je nadaljnja interakcija 





























The manufacturing industry faces globalization. It needs to produce products better and 
faster, while reducing production costs. The efficiency of production can be improved by 
analyzing the available production data. This final task focuses on data analysis in the 
process of injection plastic moulding. In it, a program is executed and presented, which 
makes the data from the controller and manufacturing execution system meaningful in the 
program based on the Python programming language and stores them in the MongoDB 
database. The result of the task is the data stored in the database, with which the further 
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Seznam uporabljenih okrajšav 
Okrajšava Pomen 
  
.CSV .CSV (comma-separated-values) 
.XLS .XLS (delovni list programov Microsoft Excel 97-2003 
KM KraussMaffei 
MES Sistem za upravljanje proizvodnje (ang. Manufacturing Execution 
System) 






1.1. Ozadje problema 
Proizvodna podjetja morajo zaradi globalizacije  svoje proizvode izdelovati vedno hitreje in 
kvalitetnejše, obenem  pa tudi zmanjšati stroške proizvodnje, saj čedalje bolj tekmujejo s 
podjetji na svetovni ravni. Podjetja so v zadnjih nekaj desetletjih ugotovila, da lahko z 
analizo in aplikacijo podatkov, pridobljenih med procesom proizvodnje izdelka, optimizirajo 
proizvodnjo.  
 
Po Bauru in Weeju [1] je proizvodna industrija čedalje bližje 4. industrijski revoluciji 
(Industrija 4.0), ki bo prinesla digitalizacijo proizvodnega sektorja. Industrija 4.0 bo 
povzročena zaradi vseskoznega povečevanja velikosti podatkov, računskih moči, 
povezljivosti zaradi novih omrežij, pojava poslovne analitike, izboljšav na prenosu podatkov 
in aplikaciji iz digitalnega na realni svet, kot sta robotika in 3-D printanje. Tako bodo tovarne 
postale »pametne« in bo njihovo delovanje temeljilo na avtomatizaciji proizvodnje – procesi 
proizvodnje bodo preko senzorjev merjeni in nadzirani v realnem  času [2].  
 
Zadnje študije [3] kažejo, da bi z uporabo razpoložljivih podatkov proizvajalci lahko naredili 
do 50% zmanjšanja stroškov v procesu izdelave izdelkov in skupno do 7% zmanjšanja 
celotnih stroškov. Obenem lahko z zajetjem podatkov, ki jih pridobijo skozi pametne 
naprave tudi ugotovijo želje svojih kupcev in tako prilagodijo svoje izdelke.  
 
Optimizacijo proizvodnje s pomočjo razpoložljivih podatkov se lahko doseže skozi 
napovedovanje napak, ki se pojavljajo v procesu proizvodnje. Vsaka napaka v delovanju 
nekega proizvodnega stroja predstavlja za podjetje določen strošek, saj so izdelki lahko 
slabše kvalitete, možna je upočasnitev proizvodnje in v skrajnem primeru tudi okvara stroja, 
ki zahteva ustavitev. Z zajemom procesnih podatkov stroja in ustrezno analizo lahko 
nekatere navzven nevidne napake opazimo, obenem pa lahko nekatere tudi napovemo in 









Cilj zaključne naloge je izdelati računalniški program, ki bo surove podatke, pridobljene v 
procesu IBP ob kliku na preprosto ikono na namizju, zajel, uredil ter učinkovito shranil v 
podatkovno bazo. Tako se namreč bistveno zmanjša kompleksnost procesa in časa, saj lahko 
s programom upravlja tudi oseba, ki se na programiranje ne spozna.  
 
Ko se akumulira dovolj podatkov za nadaljnjo analizo, pa lahko podjetje naprej posreduje 
samo podatke, shranjene v podatkovni bazi. Ta je prilagojena za shranjevanje ogromnega 
števila podatkov, zato je nadaljnje upravljanje z njimi hitro in ne obremenjuje računalnika.  
 
Surovi podatki so podani v tabelah formata .XLS in so za naprednejšo analizo neuporabni. 
Za določen stroj za en cikel brizga plastike obstaja namreč več vrst podatkov (meritve 
parametrov stroja, napake (če so se pojavile) in pa podatki o izdelku). 
 
Podatke je potrebno dovesti v program, jih ustrezno urediti, filtrirati, integrirati in nato 
shraniti v podatkovno bazo. Podatki morajo biti na koncu shranjeni tako, da omogočajo 
















Zaključna naloga zaradi velikosti in drugih lastnosti realnih industrijskih podatkov, 
uporabljenih pri tej zaključni nalogi, spada pod problematiko velepodatkov.  
 
Analitika velepodatkov se nanaša na preplet razvoja informacijskih tehnologij s 
komunikacijskimi, ki s svojimi strukturami, ustvarjenimi za izluščanje vrednosti, 
pridobivajo uporabne informacije iz zelo velikih in različnih podatkov, katerih velikost 
presega zmožnost navadne programske opreme, da bi te podatke zajela, shranila, urejala in 
analizirala [4,5,6]. 
 
Karakteristike velepodatkov lahko kategoriziramo kot: velikost, hitrost, raznolikost, 
vrednost, variabilnost in verodostojnosti. (v angleščini 6 V-jev: volume, velocity, variety, 
value, variability in veracity) [2,7]. 
• Velikost: velikost, ki loči podatke od velikih podatkov, se zaradi čedalje večjih 
zmogljivosti opreme vseskozi povečuje. 
• Hitrost: aplicira se na sposobnost generiranja in obdelovanja oz. analiziranja velikih 
podatkov. 
• Raznolikost: podatki se po svojih strukturah razlikujejo. Poznamo strukturirane, 
delno strukturirane in nestrukturirane podatke. Na podlagi vrste tudi izberemo 
različna orodja, s katerimi jih obdelujemo in v katere jih shranimo.  
• Vrednost: vrednost je odvisna od dodane vrednosti, ki jih podatki izražajo. Do 
dodane vrednosti pridemo z izluščanjem podatkov, ki nosijo uporabne informacije. 
• Variabilnost: podatki se s časom spreminjajo. Hitreje kot se spreminjajo, težje je 
najti podatke z dodano vrednostjo, a je ta po navadi višja.  
• Verodostojnost: odvisna je od zanesljivosti in konsistence podatkov. Podatki so 











• premik šobe v kontakt z kalupom 
• generacija kontaktnega tlaka 
• rotacija polža med stopnjo polnjenja  
Funkcija polža je plastificiranje in injekcija, za kar potrebuje dva samostojna pogona. V 
fazi plastificiranja se polž vrti, s čimer se granule pomikajo predenj in v procesu 
pomikanja zaradi grelcev tudi talijo. S pogonom za translatorno gibanje pa ima polž 




2) vpenjalni del 
Upravlja s kalupom. Zagotovi gibanje premikajoče plošče kalupa in skrbi za zaprtje, 
vpetje in odprtje kalupa. Osnovne komponente so povezovalni del, fiksna in premikajoča 
plošča ter mehanizem za zaprtje, vpetje in odprtje. Poznanih je več različnih vpenjalnih 
sistemov: 
Slika 2.5: Funkcija polža: plastifikacija granul in 










Ime nastavitvenega parametra 
Izmetavanje izdelka 
 
Hod izmetača [mm] Hitrost izmetača [mm/s] Tlak izmetača [bar] 
Število izmetavanj [\] / / 
Zapiranje in 
odpiranje orodja  
 
Zapiralna sila [kN] Območje varovanja orodja  [mm] 
Sila varovanja orodja 
[kN] 
Pot odpiranja orodja 
[mm] 
Hitrost odpiranja in 





Hitrost brizganja po 
poti [mm/s] 








Pozicija preklopa na 
naknadni tlak [mm] 
Velikost naknadnega 
tlaka [bar] 
Čas naknadnega tlaka 
[s] 
Hlajenje izdelka  















Pot razbremenitve po 
doziranju [mm] 
Temperature grelcev 
na cilindru [°C] 
Temperatura 
prirobnice [°C] / / 
 
Procesne parametre pa stroj beleži med ciklom, vrednost shrani na disk krmilnika. Razdeli 
se jih na: 
• vhodne 
• izhodne 
Pri vhodnih procesnih parametrih se na trdi disk dejansko zapisujejo vrednosti nastavitvenih 
parametrov. Izhodni procesni parametri pa so odvisni od nastavitvenih parametrov in od 
drugih dejavnikov, kot so: orodje, vrsta polimera, pogoji okolice. 
V tabeli 2.2 so navedeni vsi procesni parametri, ki jih beleži krmilnik stroja KM. 














izdelka Razkalupljenje Razkalupljenje s 
Čas, ki je potreben za 
izmet izdelka I 
Or Zapcas C Čas zapiranja orodja s 
Čas, v katerem se 








































zapiralne sile med 
zapiranjem orodja 
I 
OrOdpirCasC Čas odpiranja orodja s 
Čas, v katerem se 
orodje odpre I 
Zsrazgčas C Čas zniževanja zapiralne sile s 
Čas zniževanja 










Čas, potreben za 
premik brizgalnega 








Čas, potreben za 
premik brizgalnega 
agregata naprej v 
začetni položaj 
I 
Brizg‐čas C Čas brizganja s 
Čas, potreben za 























specifičnega tlaka v 






































mm Maksimum krivulje brizgalne poti I 
MaxMasaTl Maksimalni tlak mase bar 
Maksimalni specifični 
tlak brizganja v 
cilindru pri brizganju 
I 
Oro‐grZ 1‐8 Cona orodja 1‐8 °C 
Temperatura 1‐8 
grelca V 
Olje Z14 Temperatura olja °C 
Temperatura 












Pozicija polža, pri 
katerem stroj preklopi 
iz brizgalnega na 
naknadni tlak 
V 
PreklMasaTlZ Preklopni tlak mase bar 
Vrednost specifičnega 
tlaka, pri kateri stroj 
preklopi iz brizgalnega 












Masa‐blazin. Blazina mase mm 
Volumen ostanka 
taline v brizgalnem 







Čas hlajenja Z Čas hlajenja s Čas hlajenja izdelka v orodju V 
ČaspavzeZ Čas pavze s Čas pavze med dvema cikloma V 























Cilind.Z 1‐13 Cona cilindra 1‐13 °C 
Temperatura 1‐14 
grelca cilindra (od 
lijakom do orodja) 
V 
Plast‐hod C Plastificirni hod mm 
Pot, ki jo opravi polž 
za nadziranje volumna 
taline za naslednji 
brizg 
V 
Plast‐čas C Čas plastificiranja s 
Čas, v katerem 
plastificirni polž 
nadozira ustrezen 
volumen taline za 
naslednji brizg 
I 
PrirobnZ15 Temperatura prirobnice °C 
Temperatura 
prirobnice na vstopu 




Krmilnik stroja poleg parametrov beleži tudi alarme, ki jih stroj javlja tekom procesa 
brizganja. Klasificirani so v dve stopnji: 
• Alarmi prve stopnje – stroj se ustavi oz. pride do zastoja 
• Alarmi druge stopnje – so v večini obvestila o delovanju stroja. Pojavijo se ob 
prekoračitvi tolerančnih mej in ob potrebi po vzdrževanju stroja. Ustavitev stroja ni 
potrebna. 
V tabeli so navedeni najpomembnejši alarmi. Nenavedene alarme se klasificira v posebno 
stopnjo: 
• nedefinirani alarmi 
V tabeli 2.3 so navedeni ključni alarmi, ki se pojavljajo med procesom brizganja na strojih 
KM. 
 
Tabela 2.3: Alarmi za stroj KraussMaffei [2]. 
Koda 
alarma Opis alarma 
Stopnja 






Zapiranje orodja ni 
uspelo ‐ sila 
zapiranja je 













alarma Opis alarma 
Stopnja 





prenizka ali pa 
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mase odstopa od 
nastavljenih 
toleranc. 












































alarma Opis alarma 
Stopnja 
alarma Koda alarma Opis alarma 
Stopnja 
alarma 













































































































































Proženje tipke za 
































alarma Opis alarma 
Stopnja 





























































































2.5. Podatki procesa IBP: od generiranja do shranitve v 
podatkovno bazo 
 
Slika 2.7: IDEF0 diagram, ki prikazuje podatke od generiranja do shranitve v podatkovno bazo [23]. 
Na zgornji sliki vidimo, da se podatki o procesnih parametrih, alarmih odvisni od 
nastavitvenih parametrov, upravljalca stroja, stroja za brizganje plastike, orodja in brizganja 
stroja. Obenem operaterji v MES ročno zabeležijo tudi vse menjave orodja in podatke o 
artiklih.   
 
Podatke, ki so se praviloma zajemali na približno 48 ur, se je z USB ključkom preneslo iz 
krmilnika stroja na PC v obliki .XLS datotek za parametre in alarme ter .CSV datotek, ki 
nosijo informacije o menjavah orodja in artiklih. 
 
Vse podatke nato v programih na osnovi programskega jezika Python uredimo in preko 
vmesnika Pymongo shranimo v podatkovno bazo. V podatkovni bazi sta dve zbirki: 












3. Metodologija raziskave 
V zaključni nalogi se nizi tabel s parametri, alarmi in informacijah o menjavah orodja za pet 
brizgalnih strojev KraussMaffei (KM 69, KM70, KM72, KM79, KM80) uvozijo v Python 




Slika 3.1: IDEF0 diagram, ki prikazuje delo zaključne naloge. 
Podatki z informacijami o parametrih brizganja plastike so shranjeni v .XLS tabelah, katerih 







Tabela 3.1: Parametri pri procesu brizganja plastike. 
   Cikel- Plast- Brizg- Masa- Čas Plast- … 
   čas C čas C čas C blazin. hlajenja Z hod C … 
















3 903 32.77 6.94 0.63 2.4 20.31 36.1 … 
… … … … … … … … …  
 
Podatki z informacijami o alarmih so shranjeni v .XLS tabelah, katerih struktura je prikazana 
v tabeli 3.2. 
 
Tabela 3.2: Alarmi pri procesu brizganja plastike. 






20.08.2015 03:52:04 S 1320 0 STOP Proizvodnja Vklop Izklop … 
20.08.2015 03:52:05 0 1320 0 STOP Alarmi resetirani!   
… 
20.08.2015 03:53:53 S 1321 0 STOP Proizvodnja Izklop Vklop … 









20.08.2015 03:54:16 S 1320 0 STOP Proizvodnja Vklop Izklop … 





Proizvodnja Izklop Vklop 
… 
20.08.2015 03:56:23 S 1324 0 STOP 





… … … … … … … … …  
 
Podatki z informacijami o menjavah orodjih pri procesu brizganja plastike so shranjeni v 
.CSV tabelah, katerih struktura je prikazana v tabeli 3.3. 
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… … … … … … … …  
 
23 
Opravi se tudi izbris stolpcev, v katerih so bile vse vrednosti enake 0 oz. NaN. Delovni 
sistemi se namreč med seboj razlikujejo, zato nekateri krmilniki beležijo drugačne parametre 
kot drugi, obenem pa je beleženje parametrov odvisno tudi od nastavitev krmilnika. V okviru 
te naloge se predpostavi, da vrednosti 0 oz. NaN pri nekem ciklu, niso uporabne vrednosti. 
 
Nato se spremeni tip podatkov (z izjemo stolpcev, ki vsebujeta datum in čas ciklov) iz tipa 
»string« v »float«. Program namreč ob uvozu tabel predpostavi tip »string«.   
 
Zamenja se črke, ki vsebujejo strešnike (Č, č, Š, š, Ž, ž) z ustreznimi nadomestnimi (C, c, S, 
s, Z, z).  
 
V naslednjem koraku se definira čas začetka cikla (CasCikla), tako da se datumu cikla doda 
tudi njegov točen čas. To se doseže z združitvijo stolpcev Datum in Cas v CasCikla in nato 
sprememba formata slednjega stolpca v format za čas – format datetime. Nato se stolpca 
Datum in Cas izbrišeta.  
 
Tabela 3.4: Čas začetka cikla oz. CasCikla. 
Datum Cas > CasCikla 
20.08.2015 03:52:04 > 20.08.2015 3:52:04 
20.08.2015 03:52:23 > 20.08.2015 3:52:23 
20.08.2015 03:53:53 > 20.08.2015 3:52:53 
 
Na koncu se izvede tudi varnostni ukrep pred tem, da bi v tabeli imeli isti cikel prikazan 
dvakrat ali večkrat. Program namreč za nek točen čas dopusti samo en cikel – stroj ne 
izdeluje več ciklov hkrati, zato se predpostavi, da sta dva cikla z istim časom isti cikel in se 
vsakega nadaljnjega zavrže.  
 
3.1.2.1. Indeksiranje 
Vsak cikel se indeksira (kot ID cikla). Indeks je sestavljen iz številke stroja in zaporedne 
številke – npr. 69-1321 je cikel za stroj KM69 z zaporedno številko 1321. Indeksiranje je 
uporabno za boljšo preglednost in kasnejše ujemanje vrstice s parametri z ustreznim 
alarmom.  
 
3.1.2.2. Dodajanje ustreznih vrstic s podatki o menjavah orodij tabelam 
s parametri 
Iz tabele o menjavah orodij se vzame samo dva podatka – artikel, ki se v ciklu izdeluje in 
uporabljeno orodje pri ciklu. Ta dva podatka se nato priključita ustreznemu ciklu v tabeli s 
parametri.  
 
To naredimo s pomočjo dveh podatkov, ki ju dobimo v tabeli s podatki o menjavah orodij – 




tabele (za primer tabel tabele parametrov: ena vrstica predstavlja cikel, stolpci pa vrednosti 
parametrov). Struktura podatkov, zapisanih v podatkovni bazi je predstavljena na sliki 3.2, 
kjer je podan primer, ko se pri enem ciklu pojavi več alarmov.   
 
 
Slika 3.2: Struktura podatkov v podatkovni bazi. 
Na koncu se uvede še dodaten kriterij, ki preprečuje večkraten vpis istega cikla ali alarma v 
podatkovno bazo. Kriterij deluje tako, da tabelo s parametri filtrira na način, da za določen 
stroj dovoli samo en čas cikla in vsak naslednji cikel, ki bi se začel ob istem času izbriše. Pri 
tabeli z alarmi se filtrira glede na čas alarma ob dodatnem kriteriju – izbriše se vsak nadaljnji 
alarm, ki ima enak čas alarma in pojasnitev alarma. Možno je namreč, da se ob istem času 












Razvit je bil program za shranitev podatkov pri procesu IBP v podatkovno bazo. Ta 
omogoča: 
• shranjevanje ogromnih količin podatkov 
• preprosto iskanje informacij 
• preprosto dodajanje, brisanje vpisanih podatkov 
• podatke lahko uvozimo v drug program, kjer se jih uporabi [14] 
 
Programska oprema je po opravljenem urejanju podatkov neobremenjena – podatki so 
shranjeni in program ne rabi več delovati. Za kakršnokoli nadaljnjo analizo uporabljamo 
podatke iz podatkovne baze, saj se s tem doseže višja učinkovitost izvajanja analiz. 
 
Podatke se lahko nato uporablja iz istega ali drugega programa in če podatkovno bazo 
prenesemo, tudi iz drugega računalnika. S preprostimi kodami lahko podatke, ki nas 
zanimajo, s pomočjo kriterijev najdemo. Podatke, ki ustrezajo kriterijem, lahko nato 
učinkovito vizualiziramo ali pa jih uporabimo za bolj napredne analize, kot so 
napovedovanje okvar stroja, iskanje izvornih vzrokov itd. 
 
Podjetja lahko program uporabljajo na računalniku, kamor shranjujejo podatke procesa IBP 
iz več strojev. Tabele se iz krmilnika z USB ključkom (ali drugim medijem) prenesejo na 
računalnik, program se zažene in podatki se urejeni shranijo v podatkovno bazo. Podatki v 
bazi vsebujejo polja, ki naredijo vsak cikel in alarm edinstven. S tem se zagotavlja večjo 
kontrolo nad podatki, saj so vsi podatki shranjeni v  urejenih datotekah (ki jih je manj kot 
pred začetkom urejanja – več kot tisoč tabel se shrani v dve zbirki), bistveno preprostejše in 
hitrejše iskanje podatkov, ter manjšo zasedeno velikost na trdem disku. 
 
Podatki, shranjeni na učinkovit način v podatkovno bazo, nam olajšajo izvajanje analiz. 
 
V nadaljevanju so prikazani primeri uporabe programa, ki se jih lahko najde v prilogi A – 
Program za ureditev in shranitev podatkov pridobljenih pri procesu IBP, pod »Koda za 




- Preprosto štetje števila ciklov v določenem časovnem obdobju (12. avgust 2015 od 
14:00:00 do 17:00:00) in številu pojavljenih alarmov za stroj KM69 v tem obdobju. 
Rezultat je prikazan na sliki 4.1.  
- V naslednjem koraku lahko preverimo, če se je stroj v tem časovnem obdobju kdaj 
ustavil. Postavimo pogoj, da se je pojavil alarm stopnje 1. Takoj se nam prikaže 
dokument s podatki o alarmu, zaradi katerega se je stroj ustavil. Rezultat je prikazan 
na sliki 4.1.  
 
Slika 4.1: Prikaz števila ciklov, alarmov in podatke o alarmu stopnje 1. 
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- V naslednji vrstici ugotovimo, kakšni so bili parametri cikla, kjer se je alarm pojavil. 
Rezultat je prikazan na sliki 4.2. 
 




Delovanje programa je korektno. Rezultati, dobljeni z določenimi kriteriji so namreč enaki 
ročno poiskanim rezultatom v surovih tabelah. 
 
Problem programa je, da je urejanje počasno in bi ga bilo treba optimizirati. Za obdelovanje 
ene tabele program porabi nekaj minut (obdelava največjih tabel traja približno 7 minut). Če 
predvidevamo, da operator stroja podatke zajema na dva dneva in v računalnik vnese tabelo 
s parametri, alarmi in podatki, to skupno nanese med pet in deset minut. Vendar operater v 
času, ko program podatke ureja, za računalnikom ne rabi biti prisoten, tako da je aplikacija 
možna. 
 
Uporabnost programa bi izboljšali, če bi program tabelo s podatki o menjavah orodij ločeno 
vpisal v podatkovno bazo in željene vrstice skupaj ujel na ID posameznega cikla. Programu 
bi se hitrost urejanja podatkov pred vpisom v podatkovno bazo namreč opazno povečala, saj 
ga najbolj upočasnijo ravno taki primeri uporabe, kjer je potrebno podatke iz različnih tabel 
ujeti glede na predpisane kriterije. 
 
Program je v praksi uporaben, vendar dopušča izboljšave. Po vpisu v bazo namreč željene 
podatke takoj najde. Odzivni čas po vpisu podatkov v podatkovno bazo je bolj pomemben, 
saj se prava interakcija s podatki začne na tej stopnji. Na primer, če nekoga zanima, zakaj se 
je stroj ustavil teden nazaj v nedeljo ob približno tretji uri popoldne, bo lahko ob vpisu 
preprostih kriterijev dobil tako podatke o alarmu, parametrih in orodje za tisti določen cikel.  
 
Tudi kakršnikoli nadaljnji programi za naprednejše in obširnejše analize, kot je npr. 
napovedovanje napak, iskanje izvornih vzrokov ali učinkovita vizualizacija podatkov, bi 
uporabljali podatke, shranjene v podatkovni bazi. Z direktno uporabo surovih podatkov brez 









1) Zasnovali smo program za ureditev in shranitev podatkov, ki jih pridobimo pri procesu 
plastičnega brizganja. Program podatke, ki jih beleži krmilnik in upravljalni sistem, 
učinkovito shrani in do njih omogoča učinkovit in hiter dostop. 
2) V poglavju »Rezultati« je pokazano, da program deluje pravilno in da je nadaljnja 
uporaba teh podatkov preprosta in učinkovita.  
3) Ugotovili smo, da bi se moralo za boljšo učinkovitost moralo program optimizirati iz 
vidika hitrosti procesiranja. Program je vseeno uporaben v praksi. 
Program bi se lahko uporabljal v industriji in služil kot pripomoček za identifikacijo napak, 
ki so se zgodile med procesom IBP  in za prikaz podatkov, ki opisujejo procesne razmere. 
 
Proces IBP je postopek, kjer se poskuša zagotoviti optimalno delovanje brizgalnih strojev. 
Vsaka ustavitev stroja namreč predstavlja določen strošek za podjetje. Program, izdelan v 
zaključni nalogi pa bi lahko služil kot informacijska podpora pri procesu, saj je uporaben za 
iskanje podatkov, ki jih je drugače težko najti. Z uporabo pravih kriterijev pa bi lahko hitro 
našli koristne podatke – pojavitve alarmov, vrednosti določenih parametrov itd.  
 
 
Predlogi za nadaljnje delo 
 
Podatki, shranjeni v podatkovni bazi bi se lahko na naslednji stopnji uporabili za 
diagnosticiranje napak, zagotavljanje boljše sledljivosti, optimizacijo nastavitvenih 
parametrov itd. Z nudenjem obširne in »on-time« informacijske podpore bi lahko proizvodni 
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8. Priloga A – program za ureditev in 
shranitev podatkov pridobljenih pri 
procesu IBP 
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